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P/ocediml.nio para fabric* per media M pren«do conjunlo* apilado* d* planch* de fibrocemento. moldes y 

matrices empteaoai en dlcho precedimienta 

(57) RESUME M, PALABRAS CLAVE Y 0MUJO 0 FORMULA: 

mold* de malarial etastomertco y matrices de acero de tfisefe espedal o de un ^^^22? .7.^ 
dl* MMriflcAt oara eada escesof de plancha ondulada febrieada. El perfiLdLmolde cndulado «e obtiene 
6^XZSTo^XTX^ defWda remind* un parti erUre las dos curvaa que 

Te ^oS" SI £ obtener e. pert) d* motde es la ^P^^^J^C 
siendo per Id tenio fndependknle dei peso, eBum y otra. variable* que caractafean una am . * JJ*J^ 
S «■ refiere a. mcTy a la mat* eepeciale* utPtadtt en «» pMM ^ ■ 1 1 »^*?^ 
(otma conjunta. El procedimlento tiene t* vanlaje *ob* a) prensade unltario de ptvimft d ^"lES? 
con^rSalea de manor ccsto de mve«*n y da operacion. adem^j 
ebtenlandose un producto que cumple ampfiamenle eon eJdoenaas esfcbteddas en las norma. 


OOCUMENTOSCTTAOOS: Ji MCUUS X ! ' :w i^ C !^J 


MEMORIA DESCRIPTIVE 


La presence invenci6n se refiere en general a la fabricaci6n 
de planchas onduladas de fibrocefflento prensadas y, en particular a 
un procedimiento para la fabricacion simultanea de multiples plan- 
ches onduladas. 


ANTECEDENTES 

En la accualidad ee fabrican planchas onduladas de fibroce- 
mento. utilizando materias primal tales como cemenco. asbesto y ce- 
lulosa principalmente. Estaa planchas cumplen con las nomas exi- 
gidas sin necesidad de ser prensadas. 

La creciente necesidad de evitar el uso del asbesto hace 
necesaria la busqueda de materiales y procedimientos que permitan 
la obtenci6n de planchas de calidad deseable sin ernplear la fibra 
de asbesto. 

Asi, existen al menos dos alternatives posiblee, a saber, 
planchas sin prensar utilitando fibres sinteticas en reemplaso da 
.asbesto, tales como las fibres de PVA (alcohol polivinilo) . las 
fibras de polipropileno con carbonate da calcic, Esta alternativa 
evita el prensado pero eleva sustancialmente los coecos de las 
planchas onduladas. 


La otra alternative es utili2ar materia* primes tales como 
silice, cemento y celulosa y utilizar el sisteroa de prensado para 
cumplir con los valores exigidos por las normas. Sin embargo, en 
este caso el preneado se realiza en la actualidad en forma unita- 
ria, es decir, plancha por plancha. 

El proceso de prensado unitario conocido en el arte, demanda 
fuertes cantidades de dinero como inversion inicial en instalacio- 
nes y posterior mantencion; aderoas es nruy complejo en tSrminos' de 
operaci6n, ya que para mantener una productividad acorde a lo 
producido por la maquina Fibrocementera, el ciclo de prensado dene 
realizarse en no mas de doce segundos, debiendo en este corto plazo 
subir la presi6n de 0 a 100 o 150 -kg/cm* aplicada sobre el producto. 
Esto implica importantes y sofieticados eguipos para el manejo de 
los circuitos hidraulicos, la extracci6n del agua presente en el 
producto, el- control exacto de la presidn y de los demas parametros 
de operacidn de la prensa. 

Debido a lo anterior, como se ha indicado, las prensas utili- 
zadae para este propSsito son de un elevado costo y cienen un costo 
de operacidn y de mantencifin muy elevados. 

De esta forma lae limitantes del .proceeo actual, para las 
planchas prensadas, estan dadas por las altas inversions necesa- 
rias en prensas uoitarias y productividades de prensado limitadas; 
y para el producto que no requiere prensado: en el muy alto coato 
de las materias primas. 

Es asi como se hace del todo necesario obtener una plancha 
prensada cuyo costo sea mas conveniente y no requiera de las inver- 
sions y gastos posteriores a los que se ve sujeto el estado actual 
de la tecnica. 


OBJBTIVO Y BREVE DESCRJPCION DB LA lNVBNCl6N. 

Es asi un objetivo principal de la invencion el de proveer un 
procedifflienco que permita la tabricacion de multiples planchas en 
una sola operaci6n de preneado; brindando ventajas de operaci6n y 
economia subatanciales, 

La invencion consiste en un procedimiento que emplea moldes y 
matrices especiales, cuyo disefio y materiales de fabricaci6n pertni- 
ten el prensado de planchas onduladas en p.ilas mixtas compuestas 
raolde-plancha-molde en un solo ciclo de trabajo. 

BREVE DESCRIPClfiN DE LOS DIBUJOS 

A continuaci6n se describira detalladamente la invenei6n, ha- 
ciendo referenda a los dibujos que se acotnpafiam en los. cuales: 

La Figura 1 ilustra la onda de un molde de acuerdo a la inven- 

ci6n; 

la Figura 2 muestra el molds de la invenci6n en perspectiva; 

la Figura 3 muestra una pila en elevacion una pila mixta com- 
. puesta de multiples moldes y multiples planchas. altemados, 
instalados sobre una matrix; 

la Figura 4 es una vista parcial en corte transversal de un 
conjunto compuesto de un molde y dos planchas de fibrocemento 
adyacentes a dicho molde, una por cada cara del mismo; 

U Figura 5 ilustra una elevacion de una prensa convencional 
con una pila mixta de moldes, planchas intermedin y matrices 
de extreme en posici6n de prensado; y 


la Figura 6 es una vista esquemStica que se empleara para des- 
criblr el procedimiento de diseno del perfii del molde que se 
uearS entre la3 planchas. 


DESCRICION 0ETALLADA DEL INVBNTO 

El molde empleado en la invenci6n se obtiene tal oomo se 
observa en la Figura 6. desplazando la curva (A) en una discaneia 
(B>. resultando un perfii entre las dos curves (A) que es de espe- 
eor variable y que conetituye el perfii 0 la aeccidn .del molde que 
. se utilizer* en el prensado de laa planchas en pilas. Este perfii 
que corresponds a la sec C i6n del molds (2) mostrado en las Figuraa 
permice, por su diseflo, una distribucion uniforme de la presidn 
aplicada sobre la plancha que sera preneada, aeegurando de esta 
forma una densidad del producto prensado uniforms y un espesor 
tambieh uniforme. 

La forma de obtener el perfii del molde es la misma -para 
cualquier curva (A), por lo tanto. es independiente del peso, la 
altura' y de las demas variables que caraccerizan una curva de este 
tipo. cada espesor de -plancha necesitari por tanto un molde espe- 
cial. 

En consecuencia. la forma de la curva y el espesor de la 
plancha determinan el perfii del molde. 

• como ejemplo, en la Figure 4 se ilustra, parcialmente. a 
escala aproximada de 1.1, un molde (2) con planchas de flbrocemeato 
(1) de 4,5 om de espesor. 

Ademas de lo anterior y considerando que durante el procesode 
prensado el molde estara sometido a fuertes presiones externas y 
deberi soportar deformaciones por diferencias de espesores en las 


planchas a ser prensadas, el material utilizado en el molde es un 
elastomero con una dureza comprendida encre 50° A hasta 100 *A (Shore 
A) ; las presionee de trabajo oscilaran entre los 5 kg/cm a y Iob 100 
kg/cm 3 aplicados sobre el producto. Los valores anteriorea no son 
excluyentes, ya <jue ellos podran variar dependiendo de las caracte- 
ris.ticas finales requeridaa para el producto que se desea obtener. 

El material a utilizar en el molde tambien puade consistir en 
resinas reforzadas mediante fibra de vidrio o en metal, tal como 
laa aleaciones de alumlnio o el fierro convencional . 

Con la utilization de los molde6 deactitos y empleando matri- 
ces (3) o platos de acero con el mismo perfil da los moldes coloca- 
dos en las caras opuestas de la prensa (4) se puede prensar pllas 
(5) o conjuntos de planchas onduladas, alternando planchaa y mol- 
des, tal como se mueatra en la Figures 3 y 5, donde la plancha (l) 
y los moldes (2) y la prensa (4) (Figure 5) se han ideatificado 
claramente. El nuroero de planchas a ser prensadaB simultdneamente 
debera ser determinado dependiendo del material ucilizado en los' 
moldes y del espesor de las planchas. 

Bste sistema es valido para prensar cualguier plancha ondv- 
lada, independiente del tipo de onda y de los roateriales utilizados 
para su fabricacidn. 

Una modalidad preferida del procedimiento.de- la invenciori 

comprende: 

formar una pila mixta de al menoa tres moldes (2) y al menos 
dos planchas (l) sobre una matriz (3)/ en donde cada plancha 
ondulada (l) lleva adyacente a cada una de bus caras superior 
e inferior, un roolde (2) ; y en donde sobre dicha matriz infe- 
rior (3) se encuantra un molde (2); 


transporte mediante medics adecuados de la pila formada a la 
prensa; 


inserci6n de la pila mixta en la prensa de manera que su ubi- 
caci6n en la misma asegure la coincidencia del molde <2) supe- 
• rior extremo con la matriz superior (5) que se encuentra ins- 
calada en la prensa; 

prenaado durante el tiempo necesario para la formacifin de las 
plancnas de la pila mixta; y 

retirado de la pila mixta de la prensa para su posterior des- 
armado y formado de la pila de fraguado; liberando as! la ma- 
trix inferior (3) y los moldes (2) para ser emplesdos en la 
■ formaci6n de una nueva pila mixta; en tanto que la pila que se 
ha estado formando durante la etapa de prensado es transpor- 
tada a la prensa, 

i 

EX prensado se puede efectuar convenlenteoente en una prensa 
hidraulica convencional de mas de una cavldad, preferenteraente de 
una a tres cavidades. En el caso de instalar una operacldn para una 
prensa de mas de una cavidad se proveera la cantldad correspon- 
diente de pilas mixtas para cada etapa de prensado. 

EJEMPLO DE APUCACI6N 

El procedimiento descrito se ha desarrollado para el caso de 
plancnas onduladas' de 1.2 n x 1.2 « con 4,5 tm da espeaor,' obte- 
nifaidose los sigui.entes resulcados de calidad de acuerdo a las 
nomas indicadas. 


TAfllA 1 


Resuitado del ensayo Norro exigida 


Carga (kg/ml 460 400 "* 85 

Fatiga (kg/cm') «0 

Bsneaor (ram) 4.1 ♦/- «<3 4,0 +/ " 0,5 mm 

Denaidadtg/cn'l 1,31 ♦/- 0,05 >1.« NCh 182 Of. 86 
Reaistencia al impacto cumple ISO 9933 

Calox y lluvia curaple ISO 9933 


La preeente invenci6n pexmite ree^lazax el metodo da prenaado 
unitario por otro de prensado en pilaa y gracias a eata raodalidad 
e6 poeible operar de acuerdo a ciclos de prenaado normalee. ea 
decir eiLtre 5 y 20 minutoa, en lugax de cicloa de tan eolo 12 
eegundos. De eata forma es factible utilizax prensas convencionales 
alsponiblea en el «ercado del xarao, pxeferentemente con accio- 
naraiento hidrfiulico y de coatoa Blgnificativamente inferiorea al de 
la prensa unitaria. 


REIVINDICACIONES 


1. Un procedimiento para la fabricacidn de planchas onduladaa 
de fibrocemento CARACTERI ZADO porque se fabrica al menos doa plan- 
chaa simultaneamente al: 

formar al menos una pila mixta compuesta de al menoB tres mol- 
dea (2) y al menos doe planchas (1) sobre una inatriz (3); en 
donde cada plancha ondulada (1) llava adyacente a cada una de 
sua caras' superior e inferior, un mold© <2) r y en donde sobre 
dicha tnatriz inferior (3) se eacuentra un molda (2) ; 

" transport? de la al" menoa ana pila mixta formada a la prensa 
mediante el uso de medioa mecanicos adecuados; 

insercion'de la al menos una pila mixta en la prensa de raanera 
que mi ubicacidn en la misma asegure la coincidencia del molde 
o moldes (2) superior extreme con la o las matrices superio- 
rs (5) que se encuentran instalada en la prensa,- 

prensado durante el tiempo necesario para la formacito de las 
planchas de la al menos un pila mixta,- y 


retirado de la al menos una pila mixta de la prensa para 
posterior desarmado y formado de la o las piles de ffaguado. 


2. Un procedimiento de acuerdo a la reivindicaci6n l f 
CARACTERIZADO porque la etapa de prensado se lleva a cabo mediants 
la aplicacion -de presiones en un raitgo comprendido entre alrededor 
de 5 y 100 kg/cra J ; durante un periodo de tiompo de alrededor de 5 
haeca 20 minucos. 

3. Un procedimiento de acuerdo con 
2 , CARACTERIZADO porque bc emplea 
convencional de una o mas cavidades. 


las reivindicaciones 1 6 
una prenaa hidraulica 


4. Un procedimiento de acuerdo a las reivindicaciones 
anteriores CARACTERIZADO porque los moldes .(2) presentan un 
perfil de espesor variable que permite una distribucion de 
presiones uni forme obtenido mediante el desplazamiento entre a£ de 
dos curvas de ondulado de la plancha, siendo la parte superior del 
molde exact amen te igual a la curva inferior de la plancha, y la 
parte inferior del molde exactamente igual a la curva superior de 
la plancha, independientetnente de la curva de la plancha ondulada, 
lo que asegura una densidad y un eapesor de las planchas prensadas 
uni formes, siendo fabricado cl mencionado molde preferentemente en 
un material elastomerico con una dureza Shore comprendida en el 
rango de alrededor de SO'A hasta 100'A, u otro material cun 
caracterieticas equivalences. 

5. un procedimiento segun lag reivindicaciones anterior 
CARACTERIZADA porque las matrices (3) presentan un perfil ondulado 
correspondiente a aquel de los moldes que permite lograr una dis- 
tribuci6n uniforme de la presicn aplicada por la prensa 
hidraulica. 
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